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(S) Verfahren zum Herstellen von Mobelkorpussen und hiernach hergestellter Mobelkorpus 

® Es wird von den nach dem Folienfaltverfahren zusam- 
menfugbaren Korpusseiten ausgegangen, die aus einer 
Platte mit darin eingeschnittenen V-Nuten gebildet wer- 
den. Diese V-Nuten erstrecken sich entiang der Faltlinien, 
an denen ein Filmscharnier jeweils im Scheitelbereich der 
V-Nuten vorgesehen wird. Auf diese Weise laBt sich ins- 
besondere aus vier uber drei Filmscharniere miteinander 
verbundenen Plattenteilen ein Mobelkorpus zusammen- 
falten. Um in der Ausbildung der Korpuskanten bessere 
technische Mbglichkeiten und asthetischen Gestaltungs- 
spielraum zu erzieien, wird das Filmscharnier durch ein 
Kunststoffmaterial gebildet welches in an der Ausgangs- 
platte angebrachten Nuten eingespritzl wird und an den 
zusammengeschwenkten Korpusseiten verbleibt, um die 
aufteren Eckkanten des Korpus zu bilden. 
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Beschrcibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Her- 
siellen von Mobelkorpussen der im Gattungsbegriff des Pa- 
tentanspruchs 1 naher bczcichncten Art sowie auf einen M6- 
belkorpus gemaB den Gattungsmerkmalen des Patentan- 
spruchs 17. 

Zum Herstellen von Mdbelkorpussen ist das sogenannte 
Folien fait verfahren bekannl, nach welchem in eine Platte als 
Ausgangswerkstiick entlang der zu bildenden Eckkanten 
von der spateren Innenseite des Korpus her V-forrnige Nu- 
ten eingefrast werden, deren V-Winkel in der Regel 90 Grad 
betragt, vgl. z. B. DE-OS 16 28 963. Diese Nuten werden 
bis nahe an die AuBenseite der dadurch gebildeten Korpus- 
seiten eingesenkt, wobei im Scheitelbereich jeder einzelnen 
V-Nut ein Filmscharnier gebildet ist, welches entweder aus 
dern BeschichtungsstofT des betreffenden Plattenmaterials 
oder aus einem auBenseitig auf die Ausgangsplatte aufge- 
klebten Folienstreifen besteht. Dieses Filmscharnier bildet 
die Schwenkachse, um die jeweils benachbarten Korpussei- 
ten tiber einen Winkel hinweg, der dem V- Winkel der einge- 
schnittenen Nuten entspricht, gegeneinander fallen oder 
schwenken zu konnen, wonach die durch die V-Nuten gebil- 
deten Gehrungsflachen, also die geschragten Schrnalfla- 
chenseiten der Korpusseiten, aneinanderliegen und durch 
Zugabe eines Klebers oder Leims miteinander verbunden 
werden konnen. Sofern aufgeklebte Folienstreifen das Film- 
scharnier bilden, werden sie nach dem Zusammenfalten der 
Korpusseiten wieder entfernt. 

Meist sind die Ausgangsplatten mit duropiastischen Ma- 
teri alien auBenseitig beschichtet, und die daraus gebildete 
Deckschicht eignet sich nicht besonders gut fur das Folien- 
faltverfahren, weil sie aufgrund partiell unterschiedlicher 
Biegeeigenschaften zu einem ungeraden, meist leicht ge- 
wellten Kantenverlauf fuhrt. Oft entstehen auch uner- 
wiinscht scharfe Eckkanten zwischen den benachbarten 
Plattenteilen, was sich auch dann nicht vermeiden laBt, 
wenn als Filmscharniere aufgeklebte Folien verwendet wer- 
den. Bei Beschichtungsmaterialien, die zum Brechen nei- 
gen, wie Fumieren, ist das Aufkleben von Folienstreifen als 
Filmscharnier ohnehin unerlaBlich, und es entstehen bierbei 
nach Durchfuhren der Faltungen und Entfemen der Folien- 
streifen erst recht scharfe Kan ten. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren der gattungsgemaBen Art vorzuschlagen, bei dem 
man hinsichtlich der technischen und der asthetischen Be- 
dingungen bessere Anpassungs- und VariationsmSglichkei- 
ten in der Ausbildung der Korpuskanten hat, 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der gattungsbil- 
denden Art nach der Erfindung durch die kennzeichnenden 
Merkmale des Patentanspruchs 1 gelost. 

Fiir die Erfindung ist wesentlich, daB nicht der Werkstoff 
der Ausgangsplatte, wie deren Beschichtungsmaterial, das 
Filmscharnier bildet, sondern ein passend wahlbares Kunst- 
stoffmaterial, welches in diejenige Nut eingebracht wird, die 
zusatzlich an der im nachhinein auBenliegenden Seite ent- 
lang der Faltlinie bzw. der Schamierachse in die Ausgangs- 
platte eingefrast wird. Es gibt geeignete Kunststoffmateria- 
lien, die im verfestigten Zustand eine ausreichende Biegefa- 
higkeit und ReiBfestigkeit haben, um das Filmscharnier bil- 
den zu konnen. Es konnten solche Kunststoffe sein, die eine 
fiir die Bearbeitungsdauer ausreichend langdauernde Elasti- 
zitat oder Plastizitat haben und erst im nachhinein voll aus- 
harten. Andererseits sind auch dauerelastische KunststofT- 
materialien, wie Thermoplaste, verwendbar, was mit davon 
abhangt, welche asthetische Gestaltung man entlang der au- 
Beren Eckkante der miteinander ubereck verbundenen Plal- 
tenteile wiinscht. So kann das Kunststoffmaterial, welches 
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das Filmscharnier bildet, zu dem Beschichtungs werkstoff 
der Plattenteile an der AuBenseite farblich kontrastieren. 

Vorteilhafte Ausgestaltungsmerkmale der Erfindung er- 
geben sich aus den Unteranspruchen. Nach dem erfindungs- 
gemaBcn Verfahren laBt sich insbesondere ein Mobelkorpus 
herstellen, wie er den Merkmalen des Patentanspruchs 17 
entspricht. Ein solcher Mobelkorpus zeichnet sich durch va- 
riable Gestaltungsmoglichkeiten entlang seiner sichtbaren 
auBeren Eckkanten aus. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnung 
an Ausfuhrungsbeispielen noch n&her erlautert. Dabei zei- 
gen: 

Fig. 1 oben den Querschnitt und unten die Draufsichl ei- 
nes Abschnittes einer Platte als Ausgangsmaterial zur Her- 
stellung eines Mobelkorpus nach den ersten beiden Bearbei- 
tungsschritten, 

Fig. 2 oben den Querschnitt und unten die Draufsicht auf 
den Plattenabschnitt gemaB Fig. 1 nach dem dritten Bearbei- 
tungsschritt, 

Fig. 3 oben die Seitansicht und unten die Draufsicht der 
Platte nach den Fig. 1 und 2 nach dem vierten Bearbeitungs- 
schritt, 

Fig. 4 den Querschnitt durch die Platte nach den Fig. 1 bis 
3 nach dem nachfolgenden Bearbeitungsschritt, 

Fig. 5 den Querschnitt durch die aus der Platte nach den 
Fig. 1 bis 4 gebildeten Korpusseiten in zusamrnenge- 
scnwenkter Anordnung; 

Fig. 6 einen der Fig. 4 entsprechenden Querschnitt durch 
die Platte zur Verdeutlichung eines abgeanderten Bearbei- 
tungsschrittes, 

Fig. 7 den Querschnitt durch die aus der Platte nach Fig. 6 
gebildeten, benachbarten Korpusseiten in zusammenge- 
schwenkter Anordnung, 

Fig. 8 eine Querschnittsdarstellung durch aneinanderge- 
fiigte, die Korpusseiten bildenden Plattenteile unterschiedli- 
cher Dicke, 

Fig. 9 den Querschnitt durch die aus den Plattenteilen 
nach Fig. 8 gebildeten Korpusseiten in zusamrnenge- 
schwenkter Anordnung, 

Fig. 10 die Stirnansichl eines weitgehend zusararnenge- 
fugten Mobelkorpus vor dem Zusammenfugen im Bereicb 
der vierten Eckkante und 

Fig. 11 eine Teil-Stimansicht des Mobelkorpus gemaB 
Fig. 10 in endgultig zusammengefugter Anordnung im Be- 
reich der vierten Eckkante. 

Fig. 1 zeigt eine ebene Platte 1, aus der Korpusseiten bil- 
dende Plattenteile entstehen, aus denen ein Korpus bei- 
spielsweise fur ein Klichenmobel zusammengefugt werden 
kann. An einem solchen Korpus gibt es innenliegende Sei- 
ten, welche durch die Innenseite 2 der Platte 1 gebildet wer- 
den, die in der Zeichnung nach oben hin liegend dargesteilt 
ist. Entsprechend wird durch die in der Zeichnung nach un- 
ten hin liegende Seite der Platte 1 die AuBenseite 3 gebildet, 
die als erste bearbeitet wird. "Oblicherweise besteht eine sol- 
che Platte 1 aus einem Spanplattenmaterial, welches an sei- 
nen beiden Seiten mittels eines Beschichtungs werkstoff s, 
wie einer HPL-Platte, beschichtet ist. In die in der Regel 
quadratische oder rechteckige Platte 1 werden an der Au- 
Benseite 3 parallel zu einer der Quadrat- oder Rechtecksei- 
ten Nuten 4 eingefrast, die einen rechteckigen oder quadra- 
tischen Querschnitt haben. 

Anstelle einer einstuckigen Platte 1, aus der nachfolgend 
erst die Korpusseiten bildenden Plattenteile gebildet wer- 
den, konnen auch getrennte Plattenteile gleicher oder unter- 
schiedlicher Dicke verwendet werden, deren Gesamtformat 
sich zu dem der Platte 1 erganzt. Entsprechend werden diese 
Plattenteile mil ihren Schmalflachenseiten aneinandergefugt 
und fixiert, wobei die zwischen den Plattenteilen jeweils 
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verlaufendc StoBfuge sich entlang dcr im nachhinein zu bil- 
denden Eckkante erstreckt. Die Bearbeitung dieser Platten- 
teile erfoigt in gleicher Weise wie die einer einstuckigen 
Plaite 1 einschiieBlich dem Anbringen der zuvor bereils er- 
wahntcn Nut 4. 5 

Wie Fig. 2 weiter veranschaulicht, wird in die Nuten 4 ein 
Kunsistoffmaterial 7 eingespritzt, wozu ein geeigneter, ver- 
flussigbarer Kunststoff verwendet wird. Der eingespritzte 
Kunststoff verfestigl sich in der Nut 4, wonach er eine ent- 
weder voriibergehende oder dauerhafte Elastizitat beibehalt. to 
Zum Einspritzen des Kunststoffmaterials 7 muB die jewei- 
lige Nut 4 dicht abgedeckt werden. Dazu wird die Platte 1 
gegen ein geeignetes Widerlager 5 angedriickt, welches zu- 
rnindest die mit dem Kunststoffmaterial 7 zu befullende Nut 
4 entlang der langsseitigen Offnung, die in der Ebene der 15 
AuBenseite 3 der Platte 1 liegt, dicht verschlieBt. In diesem 
Widerlager 5 konnen ein oder mehrere Einspritzkanale oder 
Einspritzdusen vorhanden sein, durch die hindurch das fiiis- 
sige KunststorTmaterial 7 in die Nut 4 eingepreBt wird. Das 
Widerlager 5 kann auch Teil einer beweglichen Einspritz- 20 
vorrichtung sein, die sich bei ortsfester Sicherung der Platte 
1 gegen die AuBenseite 3 der Platte 1 fur den Einspritzvor- 
gang anfahren iaBt. ZweckmaBig bildet das Widerlager 5 
eine Auflage, auf die die Platte 1 aufgelegt wird. Eine geeig- 
nete Beschichtung des Widerlagers 5 sorgt dafur, daB Kunst- 25 
stoffreste nicht anhaften konnen oder anhaftende Kunst- 
stoffreste leicht entfernbar sind. Zu diesem Zweck konnen 
auch noch besondere Trennmittel verwendet werden. 

In anderer Weise nach der Erfindung werden zum Ein- 
spritzen des Kunststoffmaterials 7 vor oder nach dem Ein- 30 
frasen der Nuten 4 entlang deren Richtung Einspritzkanale 
13 eingebohrt, die von der Innenseite 2 bis zur AuBenseite 3 
der Platte 1 durchgehen und entweder in die betreffende Nut 
4 miinden oder die von der Nut 4 gekreuzt werden, falls die 
Nut 4 im nachhinein eingeschnitten wird. Nach dem Ein- 35 
bohren der Einspritzkanale 13 und dem Anbringen der Nut 4 
an der AuBenseite 3 der Platte 1 ergibt sich der in Fig. 1 dar- 
gestellte Zustand. 

Fig. 3 zeigt in der oberen Darstellung, wie zum Einsprit- 
zen des Kunststoffmaterials 7 die jeweibge Nut 4 dicht ab- 40 
gedeckt wird. Dazu wird die Platte 1 mit ihrer AuBenseite 3 
nach unten hin auf ein Widerlager 5 aufgelegt, welches zu- 
mindest die jeweils auszuspritzende Nut 4 oder alle Nuten 4 
an ihrer Ofthungsseite dicht verschlieBt. Das Einspritzen des 
KunsistorTmaterials 7 erfoigt nun von der Innenseite 2 der 45 
Platte 1 her durch die Einspritzkanale 13 hindurch, die sich 
ebenfalls mit dem Kunststoffmaterial 7 fullen. 

Durch die Abdichtung der Nuten 4 kann es infolge Ver- 
drangung einen Luftstau im Material der Platte 1 geben, der 
dadurch verhindert werden kann, daB entlang den Nuten 4 50 
an der obenliegenden Innenseite 2 der Platte 1 Entluftungs- 
nuten oder -kanale eingefrast werden. Das kann besonders 
dann zweckmaBig sein, wenn die Platte 1 mittels einer luft- 
dicht abschlieBenden Dcckschicht versehen ist. Sofern die 
EnUuftungsnuten die Einspritzkanale 13 kreuzen, muB dafur 55 
Sorge getragen werden, daB die an die obenliegende Mun- 
dung der Einspritzkanale 13 anzusetzende Einspritzduse 
trotzdem einen dichten AnschluB hat. 

AnschlieBend werden an die quer zu den ausgespritzen 
Nuten 4 verlaufenden Schmalseiten der Platte 1 jeweils 60 
Kantenstreifen 8 angefahren, die fest verleimt oder verklebt 
werden, wonach sich der in Fig. 3 unten ersichtliche Zu- 
stand der Platte 1 ergibt 

Nachfolgend werden nun durch die Kantenstreifen 8 hin- 
durch von der Innenseite 2 her in die Platte 1 V-f6rmige Nu- 65 
ten eingefrast, die nachfolgend kurz V-Nuten 9 genannt wer- 
den, dies ergibt sich aus Fig. 4. Durch das Hnfrasen der V- 
Nuten 9 werden zugleich die mit dem Kunststoffmaterial 7 
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gefullten Einspritzkanale 13 entfernt, wie sich aus Fig. 4 
ebenfalls ergibt. Man erkennt hier, daB die V-Nut9 mit ihrer 
Langsmittenebene, die zugleich Symmetrieebene der V-Nut 
9 ist, in Richtung der Dicke der Platte 1 jeweils mit der 
Langsmitte einer der Nuten 4 fluchtet, die ebenfalls in glei- 
cher Weise symmetrisch sind. Die V-Nut 9 reicht zumindest 
bis an das in die jeweilige Nut 4 eingespritzte Kunststoffma- 
terial 7 mit ihrer Scheitellinie heran, vorzugs weise ist die V- 
Nut 9 bis in das Kunststoffmaterial 7 hinein eingeschnitten. 
Darauf wird nachstehend anhand von Fig. 6 noch naher ein- 
gegangen. 

Sofern nicht von vomherein anstelle der Platte 1 ge- 
trennte Plattenteile verwendet werden, werden durch das 
Einfrasen der V-formigen Nuten 9 aus der Platte 1 jeweils 
beidseiLs einer V-Nut 9 benachbarte Korpusseiten la und lb 
gebildet, welche einander benachbarte Schmalflachenseiten 
haben. Diese bestehen in Gestalt der Gehrungsflachen 10 
der V-Nuten 9, und die beiden Gehrungsflachen ID jeder V- 
Nut 9 stehen rechtwinklig zueinander. Dies ist erforderlich, 
damit in der Endlage die beiden benachbarten Korpusseiten 
la und lb rechtwinklig zueinander stehen, so daB insgesamt 
aus vier solcher mileinander verbundener Korpusseiten ein 
im Querschnitt rechtwinkliger oder quadratischer Korpus 
gebildet werden kann, wie sich anhand der noch zu erlau- 
ternden Fig. 10 ergibL "Ober das Kunststoffmaterial 7 sind 
die beiden jeweils benachbarten Korpusseiten la und lb ge- 
lenkig miteinander verbunden, womit im Scheitelbereich je- 
der V-Nut 9 das Kunststoffmaterial 7 ein Filmschamier 11 
bildet, urn die beiden Korpusseiten la und lb so weit gegen- 
einander verschwenken zu konnen, bis sich die V-Nut 9 ge- 
schlossen hat, wonach die Flanken der V-Nut 9 aufeinander- 
liegende Gehrungsflachen 10 bzw. -fugen bilden. 

Die Endlage der beiden zusamrnengeschwenkten Korpus- 
seiten la und lb zeigt Fig. 5. Entsprechend der Verschwen- 
kung der beiden Korpusseiten la und lb relativ zueinander 
hat sich das Kunststoffmaterial 7 in einen winkligen oder 
auBenseitig gerundeten Kantenstreifen verformt, der die au- 
Bere Eckkante 12 der beiden aneinandergrenzenden Korpus- 
seiten la und lb bildet. Dieser bundig an die AuBenseiten 3 
der Korpusseiten la und lb anschlieBende Kantenstreifen ist 
in Ausfalzungen 4a und 4b der Korpusseiten la und lb fest 
eingebunden, indem das Kunststoffmaterial 7 sich mit dem 
Werkstoff der Korpusseiten la und lb verkrallL Die AusfaU- 
zungen 4a und 4b werden von den Flanken der Nuten 4 ge- 
bildet, die zunachsl zueinander parallel sind und nach dem 
Verschwenken der benachbarten Korpusseiten la und lb 
rechtwinklig zueinander stehen. 

Wie zuvor erwahnt, wird vorteilhaft die V-Nut 9 bis in das 
Kunststoffmaterial 7 hinein eingeschnitten, und Einzelhei- 
ten hierzu zeigt Fig. 6. Von der Innenseite 2 bis zur AuBen- 
seite 3 der Korpusseiten la und lb hin konvergieren die 
Gehrungsflachen 10 der V-Nut 9 derart, daB sie theoretisch 
in der Ebene der AuBenseite 3 zusammenlaufen, dort also 
ihre Scheitellinie lage. Diese Scheitellinie ist das Schwenk- 
zentrum, urn welches die beiden Korpusseiten la und lb ge- 
geneinander geklappt werden. Zwar erstrecken sich die 
Gehrungsflachen 10 der V-Nut 9 bis in das Kunststoffmate- 
rial 7 hinein, sie reichen jedoch nicht bis zur AuBenseite 3 
der Korpusseiten la und lb. Insoweit bildet das KunststofT- 
material 7 ein Filmschamier 11 von ausreichender Dicke im 
Bereich des Schwenkzentrums, womit andererseits beim 
Verschwenken der Korpusseiten la und lb bis in diejenige 
Lage, die in Fig. 7 dargestcllt ist, ein groBeres Volumen des 
Kunststoffmaterials 7 im Bereich des Filmschamiers 11 ver- 
formt werden muB. Damit dies ohne ein nachteiliges Ver- 
drangen vonstatten geht, schlieBen die beiden Gehrungsfla- 
chen 10 im Bereich des Kunststoffmaterials 7 uber einen 
Nutgrund 14 aneinander an, der zur AuBenseite 3 der Kor- 
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pusseiten la und lb parallel ist. und cine gcwisse Breite hat. 
Wie in Fig. 7 deutlich gemacht ist, erstreckt sich nach dem 
Zusammenschwenken der beiden Korpusseiten la und lb 
die durch die Gehrungsflachen 10 gebildete Gehrungsfuge 
bis in den Bereich des KunststorTmaterials 7 hinein. Durch 
den Freischnitt auch im Bereich des KunststorTmaterials 7 
wird beim Verschwenken der Korpusseiten la und lb ein 
ReiBen des sich verformenden KunststorTmaterials 7 ver- 
inieden und man kann auf diese Weise EinfluB auf die Au- 
Bengestaltung der Eckkante 12 zwischen den beiden zusam- 
mengeklappten Korpusseiten la und lb nehmen. 

Zur Anbringung der V-Nuten 9 entsprechend der Kontur 
nach Fig. 6 wird ein spezielles Fraswerkzeug verwendet. 
Grundsatzlich benutzt man zum Einschneiden der V-Nuten 
9 ein kegeliges Fraswerkzeug, welches fur die Konfigura- 
tion der V-Nuten 9 nach dem Ausfuhrungsbeispiel von Fig. 
6 als Kegelstumpf ausgebildet ist. Dieses Fraswerkzeug hat 
also cine Querschnittsform, welche dem Qucrschnitt der V- 
Nuten 9 mit abgeflachten Spitzen entspricht. 

Fig. 8 zeigt eine Besonderheit, die dann zur Anwendung 
kommt, wenn die Korpusseiten la und lb aus zunachst ge- 
u-ennten Platienteilen gebildel werden, die eine unterschied- 
liche Dicke haben. So hat die Korpusseite la eine groBere 
Dicke als die zweite Korpusseite lb. Die zunachst getrenn- 
ten Plattenteile werden in der vorstehend beschriebenen 
Weise bearbeitet, indem sie mit ihren Schmalftachenseiten 
aneinanderliegend gegeneinander fixiert werden, wonach 
dann die Nut 4 mit den verbleibenden Ausfalzungen 4a und 
4b eingeschnitten wird, die in der beschriebenen Weise mit 
dem Kunststoffmaterial 7 ausgespritzt wird. Hierdurch sind 
die Plattenteile, welche die Korpusseiten la und lb bilden, 
miteinander verbunden. Danach wird dann die V-Nut 9 ein- 
geschnitten, um sie in der geschilderten Weise um 90 Grad 
gegeneinander schwenken zu konnen, wonach sie die in Fig. 
9 gezeigte Position einnehmen. Hierbei muB dann allerdings 
die unterschiedliche Plattendicke der Korpusseiten la und 
lb ausgeglichen werden, was durch eine besondere Art der 
Anbringung der V-Nut 9 geschieht. Diese V-Nut 9 wird 
namlich mit ihrer entlang ihrer Langsmitte verlaufenden 
Symmetrieebene gegenuber derjenigen Ebene, die zu den 
Innenseiten 2 und den AuBenseiten 3 der Plattenteile senk- 
recht stent, um den in Fig. 8 angegebenen Winkel a gekippL 
Dadurch erhalten trotz unterschiedlicher Dicke der die Kor- 
pusseiten la und lb bildenden Plattenteile die beiden Geh- 
rungsflachen 10 eine gleiche Breite und kommen so nach 
dem Zusammenschwenken der Korpusseiten la und lb dek- 
kungsgleich zur Anlage, wie Fig. 9 wiedergibt. Dadurch ist 
an den Innenseiten 2 der Korpusseiten la und lb ein Ver- 
sprung vermieden. 

In analoger Methode konnen selbstverstandlicb auch Kor- 
pusseiten la und lb aus Plattenteiien gleicher Dicke mitein- 
ander verbunden und nach dem Einschneiden der V-Nuten 9 
gegeneinander geschwenkt werden, hierbei eriibrigt es sich 
jedoch, die V-Nuten 9 zu kippen. Der besondere Vorteil ist, 
daB Plattenteile als Reststiicke immer noch Verwendung tin- 
den konnen, und es ist sornit nicht erforderlich, alle fur einen 
Korpus benotigten Korpusseiten aus einer einzigen, einstuk- 
kigen Platte herzustellen. Grundsatzlich konnen alle Kor- 
pusseiten aus zunachst einzelnen Platienteilen gebildet wer- 
den, ebenso kann eine Platte, deren Breite fur zwei oder drei 
Korpusseiten reicht, mit einer weiteren Platte oder einem 
Plattenteil kombiniert werden, um alle benotigten Korpus- 
seiten zu bilden, die in der vorbeschriebenen Weise Uber das 
Kunststoffmaterial 7 miteinander verbunden sind und ver- 
schwenkt werden konnen. 

Fig. 10 gibt einen Mobelkorpus kurz vor dem endgiiltigen 
Zusammenfugen wieder, der aus vier Korpusseiten la und 
lb besteht, die in endgiiltiger Lage jeweils iibereck recht- 



winklig zueinander stehen, womit der fertige Korpus einen 
rechteckigen oder quadratischen Querschnitt erhalL Unab- 
hangig davon, ob die Korpusseiten la und lb aus einer ein- 
zigen Ausgangsplatle oder aus aneinandergefugten und in 
der beschriebenen Weise miteinander verbundenen Platien- 
teilen gebildet sind, konnen in der zunachst flachliegenden, 
ebenen Ausrichtung lediglich dort die Schwenkschamiere 
vorgesehen und die Eckkanten 12 vorbereitet werden, wo je- 
weils eine Korpusseite la und eine Korpusseite lb aneinan- 
der anschlieBen. An der noch vierten Eckkante, die in Fig. 

10 leicht geoffnet dargestellt ist, mussen die beiden in der 
Ausgangsiage beidseits auBenliegenden freien Kanten 15 
des Verbundes der Korpusseiten la und lb zusammengefugt 
werden. An dicsen freien Kanten 15 wird deshalb in der 
flachliegenden Ausgangsiage eine Kontur angeschnitten, die 
jeweils der einseitigen, halfdgen Begrenzung der Nuten 4 
und der V-Nuten 9 entspricht. Dadurch ergeben sich auch 
hier Ausfalzungen 4a und 4b, die in zusammengefugter An- 
ordnung rechtwinklig aufeinanderstehen, wie Fig. 11 zeigt, 
und ferner Flanken 10a und 10b, die in gleicher Weise wie 
die Gehrungsflachen 10 der V-Nuten 9 in der zusammenge- 
fligten Lage eine Gehrungsfuge bilden. Damit der Korpus an 
dieser vierten Eckkante die gleiche Ausbildung ^wie an den 
drei ubrigen Eckkanten 12 erhalt, wird in die durch die Aus- 
falzungen 4a und 4b gebildete Aussparung 6 Kunststoffma- 
terial 7 beispielsweise in Gestalt eines Kunststoffstreifens 
16 eingebracht, der u. a. durch Erhitzung eingeschweiBt 
werden kann, um insbesondere im Bereich der vierten Eck- 
kante nach auBen hin das gleiche Aussehen wie an den drei 
ubrigen Eckkanten 12 zu erzielen. 

Fur das maschinelle Zusammenfalten des Mobelkorpus 
kann es erforderlich sein, im Bereich der zusammenzufu- 
genden Flanken 10a und 10b der auBenliegenden freien 
Kanten 15 des Korpusseiten verbundes Zentriermittel vorzu- 
sehen, damit in zusammengefugter Anordnung die Flanken 
10a und 10b deckungsgleich aufeinanderliegen. Wie in Fig. 

11 angedeutet ist, kann dazu im Bereich der einen Flanke 
10b ein Zentrierdiibel 17 in die betreffende Korpusseite lb 
eingelassen sein, der an der Flanke 10b in FUgerichtung vor- 
steht. Entsprechend weist die Korpusseite la im Bereich Ih- 
rer Flanke 10a ein in Fugerichtung ausgerichtetes Diibelloch 
18 auf. 

Je nachdem, welche Oberflachenbeschichtung an den Au- 
Benseiten 3 der Korpusseiten la und lb vorgesehen ist, kann 
das die Eckkanten 12 bildende Kunststoffmaterial 7 farblich 
angeglichen oder kontrastierend eingefarbt sein. Bei fumier- 
ten oder mit Holzimitaten beschichteten AuBenseiten 3 der 
Korpusseiten la und lb kann eine unifarbene oder melierte 
Eckkante 12 storend sein, insbesondere in diesen Fallen 
kann man deshalb eine Bedruckung des KunststorTmaterials 
7 vorsehen. Am einfachsten geschieht dies in der noch flach- 
liegenden Ausrichtung des Verbundes der Korpusseiten la 
und lb, solange das in die Nuten 4 eingespritzte Kunststoff- 
material 7 mit seiner AuBenflache in einer Ebene mit den 
AuBenseiten 3 der Korpusseiten la und lb blindig liegt. 
Hierzu unterlegt man die Nuten 4 mit einem sogenannten 
Prageband, welches an seiner mit dem KunststofFmaterial 7 
in Kontakt kommenden Seite einen Farbauftrag hat, der sich 
auf das Kunststoffmaterial 7 ubertragt, wozu ein gewisser 
Andruck vorgesehen werden kann. 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum Herstellen von MSbelkorpussen mit 
entlang gemeinsamer Eckkanten (12) miteinander iiber 
Gehrungsflachen (10) verbundene Korpusseiten (la, 
lb) aus Holz oder holzartigen Werkstoffen, bei dem an 
einer Platte (1) an der im nachhinein auBenliegenden 
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Scite, der AuBcnscite (3), entlang der zu bildenden 
Eckkanten (12)ein Filmschamier (11) aus einem bieg- 
samen Material angebracht und dann an der im nach- 
hinein innenliegenden Seite, der Innenseile (2), entlang 
der zu bildenden Eckkante (12) eine im Qucrschnitt 5 
symmetrische, V-fbrmige Nut (9) bis an das Filmschar- 
nier (11) heran eingefrast wird, wonach die hierdurch 
gebildeten, voneinander abgeteilten Korpusseiten (la, 
lb) unter SchlieBen der mit ihren Flanken die aneinan- 
derliegenden Gehrungsflachen (10) biidenden V-Nut 10 
(9) urn die durch das Filmschamier (11) hindurchge- 
hende Achse gegeneinander geschwenkt werden, da- 
durch gekennzeichnet, daB vor dem Frasen der V-Nul 
(9) an der AuBenseite (3) der Platte (1) entlang der zu 
bildenden Eckkante (12) eine Nut (4) eingeschnitten 15 
und darin ein zunachst flUssiges Kunststoffmaterial (7) 
eingespritzt wird, welches sich zu einem biegsamen 
Streifen verfestigt, der das Filmschamier (11) bildet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB anstelle der Platte (1) zunachst voneinander 20 
getrennte, die Korpusseiten (la, lb) bildende Platten- 
teile verwendet werden, die entlang der. zu bildenden 
Eckkante (12) mit ihren Schmalflachenseiten dicht an- 
einander gefugt sowie fixiert und im ubrigen dann in 
gleicher Weise wie die einstiickige Platte (1) bearbeitet 25 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB bei Verwendung von benachbarte Korpussei- 
ten (la, lb) bildenden Plattenteilen unterschiedlicher 
Dicke die Symmetrieebene der dazwischen einzu- 30 
schneidenden V-Nut (9) derart gekippt wird, daB die 
beiden Flanken der V-Nut (9) die gleiche Breite haben. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Platte (1) nach dem An- 
bringen der Nut (4) mit ihrer AuBenseite (3) gegen ein 35 
die Nut (4) abdichtendes Widcrlager (5) angelegt wird 
und danach die Einspritzung des Kunststoffmaterials 
(7) vorgenommen wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Widerlager (5) eine Unterlage ist, auf die 40 
die Platte (1) nach dem Anbringen der Nut (4) mit ihrer 
AuBenseite (3) aufgelegt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Kunststoffmaterial (7) durch einen 
Einspritzkanal in dem Widerlager (5) hindurch einge- 45 
spritzt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB in die Platte (1) vor oder 
nach dem Anbringen der Nut (4) an deren AuBenseite 
(3) im Bereich der zu bildenden Eckkante (12) zumin- 50 
dest ein von der Innenseite (2) zur AuBenseite (3) 
durchgehender Einspritzkanal (13) eingebohrt wird, 
anschlieBend die Nut (4) an ihrer Offnung an der Au- 
Benseite (3) der Platte (1) dicht verschlossen und da- 
nach durch den Einspritzkanal (13) hindurch von der 55 
Innenseite (2) der Platte (1) her das Kunststoffmaterial 
(7) in die Nut (4) eingespritzt wird, wonach mit dem 
Frasen der V-Nut (9) an der Innenseite (2) der Platte (1) 
zugleich der mit dem Kunststoffmaterial (7) ausge- 
fullte Einspritzkanal (13) entfernt wird. 60 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB entlang des Bereichs der zu bildenden Eck- 
kante (12) an der Innenseite (2) der Platte (1) im Falle 
einer die Platte (1) abdichtenden Kaschierung durch 
diese hindurch eine Entluftungsnut eingeschnitten 65 
wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB in die AuBenseite (3) der 
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Platte (1) die Nut (4) mit einem rechteckigen oder qua- 
dratischen Format eingefrast wird und das darin einge- 
fullte Kunststoffmaterial (7) beim Anbringen der V- 
Nul (9) von der Innenseite der Platte (1) her zwecks 
Ausbildung eines dunnen, das Filmschamier (11) bil- 
denden Stegs angeschnitten wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB die V-Nut (9) derart eingeschnitten wird, daB 
sie eine theoretische Scheitellinie hat, die in der Ebene 
der AuBenseite (3) der Platte (1) verlauft, indem die 
Gehrungsflachen (10) bis in das Kunststoffmaterial (7) 
hineinreichen und dort iiber einen zur AuBenseite (3) 
der Platte (1) parallelen Nutgrund (14) aneinander an- 
schlieBen. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die V-Nut (9) unter Verwendung eines 
Frasers eingeschnitten wird, der die Gestalt eines Ke- 
gclstumpfes mit entsprechend abgeflachter Spitze hat. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB nach dem Anbringen der 
Nut (4) an der AuBenseite (3) der Platte (1) an den zu 
dieser Nut (4) quer verlaufenden Schmalflachenseiten 
der Platte (1) Kantcnstreifen (8) angeleimt werden, 
durch die hindurch die V-Nut (9) an der Innenseite (2) 
der Platte (1) eingeschnitten wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Kunststoffmaterial (7) 
nach dem Einbringen in die Nut (4) der Platte (1) zu- 
mindest in dem an die AuBenseite (3) der Platte (1) an- 
schlieBenden AuBenbereich eingefarbt wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Nut (4) mit einer Pragefolie unterlegt 
wird, die einen auf das Kunststoffmaterial (7) in der 
Nut (4) ubertragbaren Farbauftrag aufweist. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Mobelkorpus aus vier 
Korpusseiten (la, lb) zusammengefugt wird, wonach 
benachbarte Korpusseiten (la, lb) rechtwinklig zuein- 
ander stehen, wozu zunachst der Flankenwinkel der V- 
Nuten (9) 90 Grad betragt, wobei an die auBeren, freien 
Kanten (IS) der beidendig auBenliegenden Korpussei- 
ten (la, lb) der insgesamt miteinander verbundenen 
Korpusseiten jeweils eine Kontur angeschnitten wird, 
die der halftigen Kontur der Nuten (4) sowie der V-Nu- 
ten (9) entspricht, wonach nach dem Zusammenfalten 
des Korpus unter Zusammenfugen der Gehrungsfla- 
chen (10a + 10b) der Kontur der halftigen V-Nuten (9) 
in die durch die Kontur der halftigen Nuten (4) gebil- 
dete Aussparung (6) Kunststoffmaterial (7) so einge- 
bracht wird, daB sich die gleiche AuBenkontur der hier- 
durch gebildeten Eckkante wie an den ubrigen drei 
Eckkanten (12) ergibL 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an der einen Gehrungsflache (10a oder 
10b) der betreffenden auBeren, freien Kante (15) der ei- 
nen der beiden Korpusseiten (la oder lb) ein in Fiige- 
richtung vorstehender Zentrierdubel (17) und entspre- 
chend an der anderen Gehrungsflache (10b oder 10a) 
der freien Kante (15) der zweiten auBenliegenden Kor- 
pusseiten (lb oder la) ein Dubelloch (18) angebracht 
wird. 

17. Mobelkorpus bestehend aus Korpusseiten (la, lb) 
aus Holz oder holzartigen Werkstoffen, die jeweils ent- 
lang der gemeinsamen Eckkante (12) zweier benach- 
barter Korpusteile (la, lb) miteinander iiber ein Film- 
schamier (11) verbunden sowie mittels ihrer als Geh- 
rungsflachen (10) ausgebildelen Schmalflachenseiten 
aneinander angefugt sind, dadurch gekennzeichnet, 
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daB das Filmscharnier (11) und entsprcchend die Eck- 
kanten (12) an den AuBenseiten (3) der aneinander 
grenzenden Plattenteile (la, lb) aus einem in einer zur 
AuBenseite (3) hin angeordneten Ausfalzung (4a, 4b) 
der Plattenteile (la, lb) einbegenden, an die AuBensei- 
ten (3) der Plattenteile (la, lb) biindig anschlieBenden 
Kunststoffmaterial (7) besteht. 
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